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Планування завантаження основного обладнання в умовах сучасного 
гнучкого виробництва неможливе без параметрів трудомісткості кожної 
технологічної операції. Структурна подоба процесів складання і процесів 
підготовки робочих ходів механічної обробки дає підстави для застосування 
теорії модульного технологічного проектування процесів гнучкого 
автоматизованого складання в області проектування структури допоміжного 
процесу машино-ручної операції (МРТО) у прив'язці до задіяного обладнання і 
оснащення. 
В теорії складальних процесів розглядається досить широкий спектр 
різних з'єднань, з якого далеко не всі використовуються при підготовці 
основних переходів механічної обробки. Що стосується видів складання, то, 
для досить коректного формування структури й визначення параметрів 
допоміжного процесу МРТО, інтерес представляють класифікаційні категорії 
які залежать від видів реалізованих з'єднань і від застосовуваного оснащення 
(операції не пов'язані з руйнуванням матеріалу і пластичним деформуванням 
з'єднувальних елементів, нероз'ємними з'єднаннями). 
Процес підготовки обробки схожий зі складальним, за виключенням 
операцій управління обробним обладнанням. При автоматизованій побудові 
складальних процесів застосовують принцип модульності, що полягає в 
їхньому компонуванні із взаємозалежних технологічних модулів обмеженої 
номенклатури.  
Допоміжний процес МРТО, по суті, представлений чергуванням стадій 
переміщень, складання, розбирання елементів оснащення з оброблюваною 
деталлю і управління виконавчими механізмами. Метою кожної із цих стадій є 
або активізація технологічних функцій, або відновлення організаційного 
порядку на робочому місці, що відповідає його ергономічно-раціональному 
стану. 
Вибір найбільш ефективної і надійної структури допоміжного процесу 
дозволить оптимізувати склад допоміжного оснащення і контролювати рівень 
трудомісткості допоміжного процесу. Це буде сприяти плануванню 
завантаження основного обладнання при врахуванні можливості 
багатоверстатного обслуговування. 
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При використанні поняття "надійна структура допоміжного процесу" 
мається на увазі коректне прогнозування тимчасових рамок проведення 
внутрішньоопераційних допоміжних процесів у зв'язку з динамікою падіння 
працездатності робітника. Коректність прогнозування складається в обліку груп 
факторів, які впливають на виконання кожного, окремо взятого, робочого руху, 
включеного до складу відповідного технологічного переходу. 
Відомо, що на працездатність робітника впливає група факторів, що 
породжує фізичну напругу (відстані переміщень, просувань, кути поворотів, 
габарити і маса переміщуваного вантажу, робочі зусилля) і група факторів, що 
породжує інформаційну напругу (кількість елементів технологічних об'єктів на 
робочому місці, яким необхідно приділити увага для правильної реалізації 
алгоритму технологічного процесу, кількість правил, що відповідають цьому 
алгоритму і рівень упорядкованості в організації робочого місця). Коли 
визначена конструкція пристосування, що планується використати на 
проектованій операції, то особливості його приводу або системи закріплення 
заготівки, вже, дають зрозуміти який тип допоміжного інструмента може бути 
необхідний при проведенні операції. Ця інформація, у свою чергу, визначає 
безліч технологічних прийомів, що можуть бути застосовані в складних 
організаційно-технологічних умовах. 
Залежно від глибини і складності алгоритмів роботи з конкретним 
технічним засобом реалізації технологічних переходів, спостерігається певна 
динаміка росту нервово-емоційної напруги, що приводить до збільшення часу 
сенсомоторних реакцій і сповільнює робочий процес. 
Якщо результат рішення технологічної підзадачі має неприпустимі 
характеристики, то це може вимагати, або повторення останнього комплексу 
рухів, або пошуку додаткових умов забезпечення рішення технологічної 
підзадачі. Тому, практично при кожному русі технологічного прийому, 
структура допоміжного процесу може одержати альтернативний розвиток в 
рамках вимог операційної технології, що є актуальним в умовах сучасних 
ринкових відносин. 
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